we eye your
welding quality

HKS-Prozesstechnik GmbH




Automatisierte Uberwachung
des SchweiRprozesses

Inline — wahrend des Schweifsens




HKS-Prozesstechnik GmbH

Wir entwickeln und produzieren seit mehr als
20 Jahren Messtechnik

» die speziell auf die Bedingungen beim
SchweifRen zugeschnitten ist

» unabhdngig vom Hersteller

> fir alle SchweiRverfahren




HKS-Prozesstechnik GmbH - wo zu Hause?

Germany

International boundary
—-— State (Land) boundary
* National capital
State (Land) capital

www.hks-prozesstechnik .de



Wo sind HKS-Produkte im Einsatz ?

Frankreick
Belgien
Itz

L\

www. hks-prozesstechnik .de
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Prozessiiberwachung beim Schweifen

Messgerate in der Schweil3technik erfullen verschiedene Aufgaben:

Erstellen von Prif- und Verfahrensanweisungen

Kontrolle, ob Parameter eingehalten werden

Unterstitzung beim Einstellen sicherer Prozesskennwerte
Abrechnung, Kalkulation und Uberpriifung von SchweiRaufgaben
Dokumentation der Fertigungsparameter tber die Produktlebensze
Prufung auf Einhalten von Grenzwerten

Uberwachung und Aussortieren fehlerhafter SchweiRteile

Analyse von Schweil3prozessen

Entwicklung neuer Verfahrensvarianten

Spezifische Anforderung bendtigen zugeschnittene Produkte

www.hks-prozesstechnik .de




HKS-Produkte sind:

v" unabhdngig von der eingesetzten
SchweiRtechnik

v einfach in der Handhabung

“ robust fiir die Anwendung in der
Schweildtechnik

auf die verschied

www.hks-prozesstechnik .de




WELDQAS -
Quality Assurance System

Dokumentieren

Beaufsichtigen

Fehler finden




WELDQAS — was ist das?

automatischer

e SchweilRprozessbeobachter
* Kontrolleur

* Protokollant

ur die Lichtbogenschweiverfahren
G/MAG, WIG, UP, Plasma

~

www.hks-prozesstechnik .de



WELDQAS — Wirkungsweise

Jeranderunge,,

~rq Lichtbo
Schweil3nahtfehler \m . ge/; Widerspiegelung in den
' Schweil3parametern

-
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-
-
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»
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1g der Schweillparameter mit 25 kHz (bis zu 250 kHz beim Bolzenschweil3en)
orgestitzte Verdichtung der Werte zu Prozessmerkmalen mittels i

enzkurven (zeitlich abhangigen Sollprozessmerkmalen
ektoren als Qualitatsnote

www.hks-prozesstechnik .de




Messwerterfassung lber Sensoren

Schweifistrom [A]




Mes
swerterfassung liber Sensoren

Schweibstrom [A]
stationar
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HKS - GM 30L 10B

Serial No. 43667890504 —




Messwerterfassung liber Sensoren

B b b A . b L M A b B

~ Viele weitere messbare
Prozessgrofen, wie z.B.
Schweil3geschwindigkeit
Temperatur
Weg
Kraft

www.hks-prozesstechnik .de




WELDQAS - Versionen

1. Kompaktversion 2. Schrankversion

Standardgerit zur Uberwachung Systeme fiir komplexe Anlagen

von ein oder zwei SchweiRbrennern
* mit mehr als zwei SchweiBbrennern
* Mehrkopf-UP-Anlagen
* Endlosrohr-Schweif3anlagen

Pultversion Uni-Schrank

modulare
Version




Dynamische Prozessanalyse
aus Strom und Spannung Poren erkennen

Uberwachung durch
Online-Lichtbogenanalyse

Phasengenaue
Zustandsanalyse Merkmalskanal-
auf Basis bildung
Lichtbogenmodell

Zerlegung in
Stoffubergangs-
phasen



Dynamische Prozessanalyse //
aus Strom und Spannung Poren erkennen

Erkennbare

Unregelmafigkeiten

= Poren

Nahtlange

Nahtunterbrechung
Durchbrand




Dynamische Prozessanalyse
Erkennbare UnregelmaRigkeit // Durchbrand

SchweiBstrom [A]

0 =
K 0 i i = 5
Schweibzpannung [V]

www.hks-prozesstechnik .de



Dynamische Prozessanalyse

SchweiBzstrom [A]

Erkennbar: Nahtunterbrechung, Drahtstorung

300-

K| i
SchweiBspannung [V]

e M

0

-1 0
LB-Fehler
1.0¢
n5-
0.0
-1 0
Durchbrand
1.0¢
0.0
-1.0:
1
Drahtstorung
1.0¢
n5-
0.0
-1
Porozitat
1.0¢
0.0
-1.0:

HKS-Prozesstechnik GmbH DVS Kongress Niirnberg 16. September 2015



Dynamische Prozessanalyse
Erkennbare UnregelmafRigkeit: Porositat

SchweibBstrom [A]
GO0+

www.hks-prozesstechnik .de



Applikation - MIG Loten - Unterboden

Zundfehler fiihren zu einer zeitlichen Verschiebung
des Schweil3prozesses und damit zu einer deutlichen
Uberschreitung der Toleranzgrenzen.

Zundfehler fihren meist zu Nacharbeit
(treten durchschnittlich 1 mal pro Schicht auf)

Zundfehler wurden vom WeldQAS immer erkannt
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Applikation - Uberwachung beim MAG-SchweiRRen
PKW-Querlenker

MAG Schweil3prozess
Schweil3strom: 270 A
Schweil3geschwindigkeit: 100 cm/min
3 mmin 0,18 sec.!!!

180 ms !
Zur Fehlererkennung ist eine
hohe dynamische Auflosung ndotig




Uberwachte Parameter e
‘lﬂ

Applikation Laserl6ten / Plasmaschweil3en

Laserleistung |25
Drahtvorschub
eizstrom (Heissdraht)
eizspannung (Heissdraht)
ition Fuge [
16he L A
om (Plasmatron) ,, o

www.hks-prozesstechnik .de



Applikation - Widerstandpunktschweil3en

Uberwachte Parameter:

Strom
Spannung
Kraft
Energie
Widerstand
Leistung

Schweiss Zelle

Station Links
G Séaule B links
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Applikation — Wandlerbaugruppe
beim MAG-Schweil3en

Poren durch nur geringen Lufteinschluf3

Veranderung in der
KurzschluRdynamik

W

www.hks-prozesstechnik .de
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UbérWachun’g erkennt Bindefehler

PROZESSTECHNIK




S v

datentberwachung Automotive welding monitoring - automotive

HKS

PROZESSTECHMIK

R
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1LY  Uberwachung beim BolzenschweiBen  monitoring during stud welding



www.hks-prozesstechnik .de



